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Abstract: 

DE 19847341 Al 



NOVELTY Circumferential annular projections (10) carry a sealing collar (9) of thermoplastic. This is 
molded on, such that projection is only partly-molded into the ring 

USE A piston, especially for a shock absorber. 

ADVANTAGE The seal material is not excessively-stressed in this method of manufacture, unlike 
earlier seals which were formed into shape under high pressure. Partial penetration of projections into 
collar is found sufficient to form a reliable connection. Numerous grooves are not required. The process 
is discussed in greater detail in the disclosure. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) An enlarged partial cross section is presented, 
cylinder wall (1) 
sealing collar (9) 

circumferential annular projections (10) 
pp; 6 DwgNo 2/3 
Technology Focus: 

TECHNOLOGY FOCUS - POLYMERS - Preferred material: The collar is poly(tetrafluoroethylene). 
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@ Kolben fur eine Kolben-Zylinder-Anordnung, insbesondere Sto&dampferkolben 

@ Kolben fur eine Kolben-Zylinder-Anordnung, insbeson- 
dere Stoftdampferkolben, mit einem Kolbenkorper (6), 
der auf seiner Umfangsflache mit wenigstens einem um- 
laufenden Steg (10) versehen ist, bei dem ferner auf die 
Umfangsflache des Kolbenkdrpers (6) eine manschetten- 
formige Dichtung (9) aus einem warm verformbaren 
Kunststoffmaterial so aufgeformt ist, daft der Steg (10) 
nur uber einen Teil seiner Hone in das Material der man^ 
schettenformigen Dichtung (9) eingeformt ist. 
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Beschreibung 



Aus EP-A-0 658 61 1 ist ein StoBdampferkolben bekannt, 
der einen Kolbenkorper aufweist, der auf seiner Umfangs- 
flache mit einem umlaufenden Steg versehen ist, an den sich 5 
eine Vielzahl von in Achsrichtung verlaufenden Stegen auf 
einer Seite des umlaufenden Stegs anschlieBt. Auf diesen 
. Kolbenkorper ist im SpritzgieBverfahren eine Dichtung aus 
thermoplastischern Kunststoff aufgespritzt, wobei insbeson- 
dere (die sich in axialer Richtung erstreckenden Stege mit ih- 10 
red dazwischen liegenden voll mit. Dichtungswerkstoff aus- 
gefullten Nuten der zuverlassigen Verankerung des Dich- 
tungswerkstofFs dienen. Die im SpritzguB aufgebrachte 
Dichtung errnoglicht eine enge Tolerierung, um das soge- 
aannte "blow-by" zu vermeiden und so eine zuverlassige 15 
Abdichtung der einander zugeordneten Zylinderraume zu 
bewirken. Das Verfahren zur Herstellung derartiger spritz- 
gegossener Dichtungen ist verhaltnism&Big aufwendig. 

Aus US-A-3 212 411 ist eine Kolben-Zylinder-Anord- 
nung bekannt, deren Kolbenkorper auf seiner Umfangsfla- -20 
che eine Vielzahl von umlaufenden Rillen aufweist. Zum 
Aufbringen der Dichtung ist ein napfforrniger Vorformling 
aus-PTFE (Polytetrafluorethylen) vorgesehen, der zunachst 
auf den Kolbenkorper lose aufgesetzt wird. Der so vorberei- 
tete Kolbenkorper wird anschlieBend zunachst in einen hoch 25 
aufgeheizten Form- und Kalibrierzylinder eingedriickt, wo- 
bei unter WarmeeinfluB das PTFE-Material in die Rillen auf 
der Urnfangsflache des Kolbenkorpers eingepreBt wird. An- 
schlieBend wird der Kolbenkorper mit der aufgepreBten 
Dichtung in einem entsprechend ausgebildeten Kiihlzylin- 30 
der abgekiihlt. Die Rillen sind vollstandig mit dern Dich- 
tungswerkstoff ausgefuUt, um so eine formschlussig-feste 
Verbindung der Dichtung mit der Umfangsflache des Kol- 
benkorpers zu bewirken. Fur den Einsatz als StoBdampfer- 
kolben mufi anschlieBend noch die die Stirnflache des Kol- 35 
benkorpers auf einer Seite iiberdeckende Bodenflache des 
Vorformling entfernt werden. 

Aus EP-A-682 190 ist ein StoBdampferkolben bekannt, 
der sich in seiner Herstellung von dem vorstehend beschrie- 
benen Verfahren im wesentlichen nur dadurch unterschei- 40 
det, daB zum Aufbringen der iDichtung statt eines napffbrmi- 
gen Vorforrnlings eine gestanzte Kreisringscheibe eingesetzt ' 
wird Diese Kreisringscheibe wird auf ein Ende des Kolben- 
korpers aufgesetzt. Der so vorbereitete Kolbenkorper wird 
wiederum in einen aufgeheizten Form- und Kalibrierzylin- 45 
der eingepreBt, wobei die Kreisringscheibe als Band auf die 
Umfangsflache des Kolbenkorpers umgelegt und anschlie- 
Bend in die in Umfangsrichtung des Kolbenkorpers verlau- 
fenden Rillen unter WarmeeinfluB eingepreBt wird. An- 
schlieBend wird der mit seiner aufgepreBten Dichtung verse- 50 
hene Kolben durch ein Kiihlrohr gefuhrt. Der Dichtungs- 
werkstoff fullt auch hierbei die Rillen praktisch vollstandig 
aus, so daB die Dichtung formschlussig-fest mit der Um- 
fangsflache des Kolbenkorpers verbunden ist. 

Die beiden vorstehend beschriebenen Verfahren weisen 55 
den Nachteil auf, daB fur das Umformen und das Einpressen 
des Dichtungsmaterials in die Rillen auf der Umfangsflache 
des Kolbenkorpers erhebliche PreBdriicke erforderlich sind 
und das die Dichtung bildende Kunststoffmaterial starfcen 
Umformungen unterworfen wird, die nachteilig die Struktur 60 
des Dichtungswerkstoffs beeinfluBt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Kolben, 
insbesondere StoBdampferkolben zu schaffen, bei dem die 
vorstehend beschriebenen Nachteile vermieden sind. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung gelost durch ei- 65 
nen Kolben fiir eine Kolben-Zylinder-Anordnung, insbeson- 
dere StoBdampferkolben, mit einem Kolbenkorper, der auf 
seiner Umfangsflache mit wenigstens einem umlaufenden 



Steg versehen ist, bei dem ferner auf die Umfangsflache des 
Kolbenkorpers eirie manschettenformige Dichtung aus ei- 
nem warm verformbaren Kunststoffmaterial so aufgeformt 
ist, daB der Steg nur iiber einen Teil seiner Hone in das Ma- 
terial der Dichtung eingeformt sind. Uberraschenderweise 
hat sich herausgestellt, daB es fur eine einwandfreie und zu- 
verlassige Verbindung zwischen Dichtung und Kolbenkor- 
per nicht erforderlich ist, eine Vielzahl von Rillen auf der 
Umfangsflache des Kolbenkorpers an-zuordnen. Es geniigt 
hierbei wenigstens ein umlaufender Steg, auf den die man- 
schettenformige Dichtung in der in EP-A-682 190 beschrie- 
benen Weise aufgeformt wird. ttberraschend hat sich hierbei 
femer herausgestelltrdaB es geniigt wenn der Steg nur uber 
einen Teil seiner Hone in das Material der Dichtung einge- 
formt wird. Einerseits ergibt sich hierbei ein einwandfreier 
FormschluB zwischen der manschettenformigen Dichtung 
und dem Kolbenkorper und zum anderen nur eine maBige 
Umformung des Kunststoffmaterials, so daB nicht nur gerin- 
gere PreBkrafte aufzubringen sind, sondem auch in wesent- 
lich geringerem MaBe ein MaterialfluB bei der Umformung 
erfolgt und damit eine nachteilige Beeinflussung der Materi- 
alstruktur praktisch vermieden wird. Der Steg ist dann 
zweckmaBigerweise in der Nahe einer Stirnflache des Kol- 
benkorpers, vorzugsweise der hoher belasteten Stirnflache, 
angeordnet. 

Bei hoheren Beanspruchungen im Betrieb ist in zweck- 
maBiger Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB we- 
nigstens zwei umlaufende Stege auf der Umfangsflache an- 
geordnet sind, die eine Nut begrenzen. Hierdurch ergibt sich 
auch bei hoheren Arbeitsdriicken eine zuverlassige form- 
schlussige Verbindung. Die Anordnung von einem, aber 
auch von zwei umlaufenden Stegen laBt sich spanabhebend 
noch kostengunstig herstellen. 

In vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die manschettenformige Dichtung jeweils 
mit ihren Randem die zugeordneten Stimflachen des Kol- 
benkorpers uberragt. Da die mahschettenformige Dichtung 
nach dem bekannten Verfahren aus einer Kreisringscheibe 
hergestellt wird, kann das in EP-A-0 682 190 beschriebene 
Phanomen der "Ruckerinnerung" des Kunststoffmaterials 
dazu genutzt werderi, daB der deri Innendurchiriesser der 
Kreisringscheibe begrenzende Rand nach dem Aufbringen 
auf den Kolbenkorper sich nach innen zusammenzieht und 
der vom auBeren Rand der Kreisringscheibe herruhrende 
Rand der manschettenformigen Dichtung sich nach auBen 
zuriickstellt und hierbei nach Art einer Dichtiippe die ubrige 
Umfangsflache der manschettenformigen Dichtung uber- 
ragt. Wird der Kolbenkorper so eingebaut, dafi die mit dem 
lippenformig nach auBen weisenden Rand versehene Kol- 
benflache bei der Verwendung als StoBdampferkolben der 
Druckseite; also der mit hoher fast beaufschlagten Seite, zu- 
gekehrt ist und die Kolbenflache mit dem nach innen zu- 
riickspringenden Rand auf der sogenannten Zug seite ange- 
ordnet ist, dann ergibt sich eine verbesserte Abdichtung des 
Kolbens im StoBdampferzylinder bei der Druckbelastung, 
da die Hydraulikflussigkeit im lippenformigen Rand an die 
Zylinderwandung anpreBt. Beim Zuruckfedem, also bei 
Zuglast, kann dann infolge des geringen Spiels zwischen 
Kolbenwandung und Zylinderwandung in geringem MaBe 
die Hydraulikflussigkeit in diesen Zwischenraum eintreten 
und hierbei fiir eine Schmierung bis hin zur Anlagekante des 
lippenformig an der Zylinderwandung anliegenden Randes 
der manschettenformigen Dichtung gelangen und so hier fiir 
eine einwandfreie Schmierung und damit eine Verminde- 
rurtg des VerschleiBes der Dichtung sorgen. Da der Stro- 
mungswiderstand durch diesen geringen Spielspalt zwi- 
schen der Dichlungsflache des Kolbens und der Zylinder- 
wandung um ein erhebliches hoher ist als der DurchfluBwi- 
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derstand durch die uberstromenden Kan ale im Kolbenkor- 
per, ergibt sich praktisch keine Leistungsminderung. 

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfinduhg ist 
vorgesehen, daB wenigstens ein Steg in einern an eine Stim- 
flache des Kolbenkorpers angrenzenden Bereich angeordnet 
sind. Insbesondere bei dieser Geometrie sind dann zweck- 
rnaBigerweise nur zwei Stege vorgesehen, die dann nur eine 
Nut im dazwischen liegenden Bereich der Umfangsflache 
des Kolbenkorpers begrenzen. Die Stege konnen verhaltnis- 
maBig breit bemessen sein, wober die von den Stegen seit- 
lich begrenzte Nut dann zwei bis drei rnal so breit sein kann 
wie eine Stegbreite. Hierdurch wird die Kontur der Um- 
fangsflache des Kolbenkorpers in der Forrngebung erheblich 
vereinfacht. 

In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB der Kolbenkorper aus wenigstens zwei Tei- 
lelementen zusammengefugt ist und eine jeweils senkrecht 
zur Kolbenachse verlaufende Teilungsebene aufweist. Ein 
derartiger Aufbau eines Kolbenkorpers isl insbesondere fur 
die Herstellung des Kolbenkorpers im pulvermetallurgi- 
schen Verfahren, d. h. als Sintermetallkorpef geeignet. Die 
Forrngebung der beiden Teilelemente ist insbesondere dann 
gunstig, wenn jedes Teilelement nur einen. umlaufenden 
Steg aufweist, so daB die spiegelbildlich zusammengefugten 
Teilelemente mit ihren Stegen eine entsprechende Nut be^ 
grenzen. Dies erlaubt auch die kostengunstige Herstellung 
einer hinterschnittenen Nut, da eine spanende Bearbeitung 
entfallt. 

Die Erfindung wird anhand schematise her Zeichnungen 
eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Teilschnitt in Achsrichtung durch eine Kol- 
ben-Zylinder- Anordnung fur einen S toBdampfer, 

Fig. 2 einen vergroBerten Teilschnitt durch den Kolben 
der Anordnung ,gemaB Fig. 1, 

Fig. 3 einen vergroBerten Teilschnitt durch einen Kolben 
mit einem Steg. 

Fig. 1 zeigt einen axialen Schnitt durch einen S toBdamp- 
fer, der zwei relativ zueinander bewegbare Teile, beispiels- 
weise eine Fahrzeugachse uhd einen Fahrzeugrahmen mit- 
einander verbindet. Der S toBdampfer weist einen Zylinder- 
teil 1 auf , der mit einem der beiden relativ. zueinander be- 
wegbaren Teile verbunden ist. Im Zy Under 1 ist ein Kolben 
2 gefuhrt, der an einer Kolbenstange 3 befestigt ist, die mit 
ihrem freien Ende am anderen Teil der beiden relativ zuein- 
ander bewegbaren Teile festgelegt ist. Der Zylinder 1 ist 
hierbei beidseitig geschlossen und mit einer Hydraulikflus- 
sigkeit gefullt, so daB die Kolben-Zylinder- Anordnung dop- 
pelt wirkend ausgelegt ist, wobei der Kolben zwei Zylinder- 
raume 4, 5 voreinander trennt. 

Der Kolbenkorper 6 des Kolbens 2 weist mehrere neben- 
einander verlaufende Durchtrittskanale 7, 8 auf. Die Durch- 
trittskanale 7, 8 sind jeweils auf ihrer in der Funktion noch 
zu erlautemden Austrittsseite mit einem Drosselventil 7.1 
bzw! 8.1 abgedeckt. Die Anordnung ist hierbei so getrorTen, 
daB beispielsweise drei Durchtrittskanale 7 und drei Durch- 
trittskanale 8 stemforinig alternierend um die Zylinderachse 
angeordnet vorgesehen sind. 

Die Umfangsflache des Kolbens 2 ist mit einer manschet- 
tenformigen Dichtung 9 versehen, die fur eine Abdichtung 
des Zylinderraums 4 gegeniiber dem Zylinderraum 5 sorgt. 
Bei einer Bewegung des Kolbens 2 in den Zylinderraum 4 
hinein, wird die Flussigkeit durch die Durchtrittskanale 7 
gegen die Ruckstellkraft der Drosselventile 7.1 gepreBt. Die 
DurchtrittsofTnungen 8 werden hierbei durch den auf die 
Drosselventile 8.1 lastenden Druck des Fliissigkeitsraums 4 
verschlossen gehalten. Bei einer Bewegung in urngekehrter 
Richtung werden die Durchtrittskanale 7 durch die Drossel- 
ventile 7.1 geschlossen, wahrend die Flussigkeit durch die 



durchstromenden Kanale 8 aus dem Zylinderraum 5 in den 
Zylinderraum 4 zuruckstrornen kann. 

In Fig. 2 ist ohne die Anordnung der Drosselventile 7.1 
und 8.1 im Teilschnitt ein Kolben 2 in vergroBerter Darstel- 

5 lung wiedergegeben. Der Kolbenkorper 6 ist auf seiner Um- 
fangsflache mit zwei Stegen 10 versehen, die bei dem hier 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel so angeordnet sind, daB 
sie jeweils auch einen Teil der Stirnflache 4.1 bzw. 5.1 des 
Kolbenkorpers 6 beinhalten. Die beidqn Stege 10 begrenzen 

10 auf der Umfangsflache des Kolbenkorpers 6 eine Nut 11. 
Die Anordnung kann auch so getroffen werden, daB wenig- 
stens einer der Stege 10 gegeniiber seiner zugehorigen Stirn- 
flache 4.1 und/oder 5.1 etwas zuruckversetzt ist 

Die auf der Umfangsflache des Kolbenkorpers 6 angeord- 

15 nete manschettenforrnige Dichtung 9 besteht aus einern 
warm verformbaren Kunststoff, vorzugsweise aus PTFE. 
Die manschettenforrnige Dichtung 9 ist bei dem hier darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel durch Warmumformung aus 
einer Kreisringscheibe auf die Umfangsflache des Kolben- 

20 korpers 6 aufgeformt worden, wobei der Rand 9.1 der Dich- 
tung 9 durch den Innenrand der Kreisringscheibe gebildet 
wird, wahrend der Rand 9J2 durch den AuBenrand der Kreis- 
ringscheibe gebildet wird. Die Kreisringscheibe war in ihrer 
Ringbreite so bemessen, daB sie breiter war als die Dicke 

25 des Kolbenkorpers 6 in axialer Erstreckung, so daB nach 
dem Urnformen der vom Innenrand der Kreisringscheibe 
herriihrende Rand 9.1 nach innen eingezogen ist, wahrend 
der vom AuBenrand der Kreisringscheibe herriihrende Rand 
9.2 nach auBen abgebogen ist und in der Funktion eine 

30 Dichtlippe bildet. 

Bei der Warmumformung der Kreisringscheibe sind die 
Stege 10 nur iiber einen Teil ihrer Hohe in das Material der 
manschettenformigen Dichtung 9 eingeformt, so daB zwi- 
schen dem Material der Dichtung 9 und dem Boden der Nut 

35, 11 noch ein gewisser Freiraum verbleibt, so daB beim For- 
men der Dichtung 9 das Dichtungsmaterial frei und ohne 
Zwangung in die Nut 11 einflieBen kann. Bei diesem Umfor- 
mungsvorgang wird die zylindrische AuBenflache 12 der 
Dichtung 9 gleichzeitig kalibriert, so daB die gewiinschten 

40 Toleranzen zum Innendurchmesser des Zylinders 1 einge- 
halten werden konnen. Da insbesondere bei der Verwendung 
einer derartigeh Kolben-Zylinder- Anordnung als S toB- 
dampfer im Betrieb eine Erwarmung des Gesamtsystems 
auftritt, erlaubt dieser verbleibende Freiraum im Nutgrund 

45 innerhalb gewisser Grenzen auch eine Ausdehnung des 
Dichtungsmaterials in die Nut hinein, so daB der VerschleiB 
der Dichtung auf der an die Rander angrenzenden zylindri- 
schen Urnfangsflache der Dichtung 9 herabgesetzt wird. 
Wie Fig. 1 und Fig. 2 erkennen lassen, ist der Kolbenkbr- 

50 per 6 aus zwei Teilelementen 6.1 und 6.2 hergestellt. Der 
Verlauf der Konturen der Durchtrittskanale 7 und 8 jeweils 
in dem einen und in dem anderen Teil ist bei dem dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel identisch, so daB abgesehen von 
der Anordnung einer Buchse 63 am Teilelement 6.1 und ei- 

55 ner entsprechend zugeordneten Ausnehmung 6.4 am Teile- 
lement 6.2 beide Teilelemente in ihrer auBeren Forrngebung 
identisch und ohne den PreBvorgang hindemde Hinter- 
schneidungen ausgebildet sind. Damit besteht die Moglich- 
keit, einen derartigen Kolbenkorper 6 aus zwei pulverme- 

60 tallurgisch hergestellten Teilelementen zu bilden, die als 
Teilelemente aus einem sintermetallurgischen Pulver ge- 
preBt werden konnen. Die gepreBten Teilelemente werden 
dann in einer Fiigeoperation entsprechend zusammengefugt 
und anschlieBend gesintert. Gerade diese Form der Herstel- 

65 lung erlaubt es aber, die Teilelemente so herzustellen, daB 
die Durchtrittskanale unter Beriicksichugung der unter- 
schiedlichen Durchstrdmungsbedingungen bei Zug- und 
Druckbelastungeh unterschiedlich geformt sein konnen. 
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Je nach dem Herstellungsverfahren ist es auch moglich, 
mehr als zwei Stege vorzusehen, so daB -jeweils zwei be- 
nachbarte Stege eine Nut begrenzen und dementsprechend 
auch eine hohere Anzahl von Nuten vorhanden ist. 

In Fig. 3 ist eine gegeniiber Fig. 2 abgewandelte Ausfuh- 5 
rungsform dargestellt. Gleiche Bezugszeichen betreff glei- 
che Elemente, so daB insoweit auf die Beschreibung zu Fig. 
2 verwiesen werden kann. 

Die in Fig. 3 dargestellte Ausfuhrungsform ist fUr Ein- 
satzfalle mit geringerer Zug-Druck-Belastung vorgesehen, 10 
so daB der Kolbenkorper 6 mit nur einem umlaufenden Steg 
10 versehen ist. Im Bins atzf all ist die Stirnflache 4.1 des 
Kolbenkorpers 6 mit dem hoheren Druck beaufschlagt, so 
daB der Steg 10 hier nahe dieser Stirnflache angeordnet ist. 

Die manschettenfbrrnige Dichtung 9 ist in der vorbe- 15 
schriebenen Weise auf den Kolbenkorper 6 aufgefprmt, wo- 
bei auch hier wiederum der urnlaufende Steg 10 nur uber ei- 
nen Teil seiner Hohe in das Material der manse hettenformi- 
gen Dichtung 9 eingeformt ist 

Aufgrund des vorbeschriebenen "Riickerinnerungsver- 20 
mogens" des Kunststoffmaterials,. legt sich dieses zwangs- 
laufig im tibergangsbereich .13 zur Stirnflache 5.1 an den 
Kolbenkorper 6 an, wobei zumindest in dem dem Steg 10 
naheliegenden Bereich ein Frei- oder Hohlraum 11.1 ver- 
blelbt, so daB auch hier wieder die Moglichkeit gegeben ist, 25 
daB sich das Material der manschettenformigen Dichtung 9 
unter TemperatureinfluB in diesen Freiraum 11.1 ausdehnen 
kann. 

Wenn auch die vorstehend beschriebene pulvermetallur- 
gische Herstellung des Kolbenkorpers besonders giinstig ist, 30 
so laBt sich die erfindungsgemaBe Ausgestaltung mit nur ei- 
nem oder zwei eine Nut begrenzen den Stegen noch mit ver- 
tretbarem Aufwand auch spanabhebend herstellen. 

• Patentanspriiche 35 

1. Kolben fur eine Kqlben-Zylinder-Anordnung, ins- 
besondere StoBdampferkolben, mit einem Kolbenkor- 
per (6), der auf seiner Umfangsflache mit wenigstens 
einem umlaufenden Steg (10) versehen ist, bei dem fer- 40 
ner auf die Umfangsflache des Kolbenkorpers (6) eine 
manschettenformige Dichtung (9) aus einem warm ver- 
formbaren Kimststoffrhalerial so aufgeformt ist, daB 
der Steg (10) nur uber einen Teil seiner Hohe in das 
Material der manschettenformigen Dichtung (9) einge- 45 
formt sind. 

2. Kolben nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens zwei urnlaufende Stege (10) auf der 
Umfangsflache angeordriet sind, die eine Nut (11) be- 
grenzen. 50 

3. Kolben nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die manschettenformige Dichtung (9) je- 
weils mit ihren Randern (9.1, 9.2) die zugeordneten 
Stirnflachen (4.1, 5.1) des Kolbenkorpers (6) iiberragt. 

4. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein Steg (10) in einem 
eine Stirnflache (4.1, 5.1) des Kolbenkorpers (6) an- . 
grenzenden Bereich angeordnet sind, 

5. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kolbenkorper (6) aus wenig- 60 
stens zwei Teilelementen (6.1, 6.2) zusammengefugt 

ist und eine jeweils senkrecht zur Kolbenachse verlau- 
fende Teilungsebene aufweist. 

6. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB jedes Teilelement (6.1, 6.2) des 65 
Kolbenkorpers (6) einen umlaufenden Steg (10) auf- 
weist. 

7. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
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gekennzeichnet, daB der Kolbenkorper (6) pulverme- 
tallurgisch hergestellt ist. 

8. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die manschettenformige Dichtung 
(9) aus PTFE als warmeverformbarem Kunststoff be- 
steht. 

9. Kolben nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die manschettenformige Dichtung 
(9) zumindest in ihrem die Stege (10) uberdeckenden 
Bereich unter Kalibrierung ihrer AuBenflache (12) auf- 
gepreBtist. 
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